Abstract of DE10125074 

The interior element in the form of a dashboard or similar item for a motor vehicle comprises 
edge joints (2) and, at least in certain areas, is made up of a carrier layer (10) capable of retaining 
its shape, a foam layer (1 1), a base skin (12) and leather material (13). The foam layer has 
support profiles embedded in its edge zones. An Independent claim is included for a method for 
producing an interior element. 
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@ Innenraumverkieidungsteil sowie Verfahren zu dessen Herslellung 

@ Es wird ein Innenraumverkieidungsteil eines Kraftfahr- 
zeuges sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung ge- 
zeigt. Das Innenraumverkieidungsteil, etwa eine Instru- 
mententafel (1) oder dergleichen, ist mit Kanten (2, 3) ver- 
sehen und besteht zumindest bereichsweise aus etner 
Schichtung in der Reihenfolge: fprmstabiler Trager (10), 
Schaumschicht (11), Slushhaut (12) sowie Ledermaterlal 
(13), wobei in der Schaumschicht zur Stutzung der Kanten 
Stutzelemente angeordnet sind. 
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[0001] Die vorliegende Erfindung betriffl ein Innenraum- 
verkleidungsteil eines Kraftfahrzeugs sowie ein Verfahren 
zu dessen Herstellung, 5 
[0002] Innenraumverkleidungsteile von Kraftfahrzeugen 
wie etwa lostnimententafein sind bekannt. Insbesondere bei 
hochwertigen Fahrzeugen besteht jedoch das Bediirfiiis, 
auch diese Teile mil Leder zu bedecken. Dazu war es bisher 
iiblich, das Leder direkt auf den formstabilen Trager der In- 10 
strumententafel aufzukleben. Dies hat allerdings den Nach- 
teil, dafi die entstehende Oberflache noch relativ hart und 
damit wenig komfortabel ist. AuBerdem kann sie optische 
Mangel aufweisen, wenn z. B. bei der Herstellung des form- 
stabilen Tragers entstandene Fugen bzw. Erhohungen ais £r- is 
hohung bzw. Vertiefiingen auf der Lederoberflache zu er- 
kennen sind, 

[0003] Zur Losung dieses Problems hat es sich bisheir als 
nicht erfolgreich gezeigt, eine Schaumschicht zwischen TVa- 
ger und L^erbespannung anzuordnen. Dies hatte den Nach- 20 
teil, daB es besonders im Kantenbereich zu Verformungen 
des Schaunis und somit auch der Lederbespannung kam. 
Dies auBerte sich in Falten, welche sich im Kantenbereich 
bildeten, das optische Erscheinungsbild war auBerdem un- 
befriedigend, da an SchnittsteUen zu anderen Bauteilen die 25 
Fugenbreite variierte bzw. sich schiefe Kanten zeigten. 
[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
vorliegenden Erfindung somit die Aufgabe zugrunde, ein In- 
nenraumverkleidungsteil ftir ein Krafifahrzeug mit einer 
weichen belederten Oberflache zu schafFen, welche glatt ist 30 
und eine abmessungsgenaue Kontur sowie ein gleichmaBi- 
ges Fugenbild aufweist. 

[0005] Diese Aufgabe wird fiir das Innenraumveddei- 
dungsteil durch Anspruch 1 sowie fur das Herstellungsver- 
fahren durch Anspruch 14 gelost. 35 
[0006] Das mit Kanten versehene Innenraumverklei- 
dungsteil ist zumindest bereichsweise aus einer Schichtung 
eines formstabilen TVagers, auf welchem eine Schaum- 
schicht aufgebracht ist, auf welcher eine Slushhaut (also 
eine normalerweise in einem Schleuderverfahren erzeugte 40 
dunne Haut) angeordnet ist, auf welcher wiederum das Le- 
dennaterial angeordnet ist, aufgebaut. In der Schaumschicht 
sind zur Stiitzung im Bereich von Kanten des Innenraum- 
verkleidungsteils Stiitzelemente angeordnet Dies ermog- 
licht zum einen, daB insbesondere auf flachigen Abschnitten 45 
ungewunschte Erhebungen bzw. Vertiefungen der Trager- 
oberflache nicht auf der Oberflache des Ledermaterials von 
auBen zu sehen sind, da diese durch die Schaumschicht aus- 
geglichen werden. Weiterhin stellen die Stiitzelemente im 
Bereich der Kanten sicher, daB es nicht zu einem unge- 50 
wiinschten Einfallen des Leders im Bereich der Kanten 
kommt Gerade im Bereich der Kanten wird das Leder bzw. 
die darunter liegende Slushhaut gezielt gestutzt, so daB es zu 
einem geraden Kantenverlauf, bei Einhalten der Kontur (Ra- 
dius) kommt, eine einheitliche Fugenbreite zu benachbarten 55 
Bauteilen leicht einzuhalten ist und auBerdem die Slushhaut 
mit darauf angebrachter Bespannung aus Ledermaterial stets 
so gespannt ist, daB es keine ungewiinschten Falten gibt, 
[0007] Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Her- 
stellung . von mit Kanten versehenen Innenraumverklei- 60 
dungsteilen eines Kraftfahrzeugs wird die Slushhaut zu- 
nachst in eine Stutzform oder dergleichen eingelegt, um sie 
in einer bestimmteh Lage zu fixieren. Daraufhin werden auf 
der Slushhaut Stiitzelemente aufgebracht sowie ein im We- 
sentlichen formstabiler Trager iiber den Stutzelementen fi- 65 
xiert bzw. auf diese aufgelegt und eine Schaumschicht zwi- 
schen Slushhaut und Trager erzeugt sowie abschlieBend die 
Slushhaut auf ihrer anderen Seite mit Ledermaterial, etwa 



durch Bekleben, kasBfll^rt. 
[0008] Hieibei wird durch die Erzeugung der Schaum- 
schicht zwischen den definiert flxierten Elementen 
Slushhaut und formstabilem Trager eine Schaumschicht er- 
zeugt, welche in ihrer Dicke variieren kann und somit ideal 
an die Topografie des Innenraumverkleidungsteils angepaBt 
ist. Hierbei stellt der Schaum eine im Wesenthche feste Ver- 
bindung zwischen IVager und Slushhaut her, ein Austreten 
des Schaums durch die Oberflache von Slushhaut bzw. Tra- 
ger Oder ein Vollsaugen dieser Elemente mit Schaum ist 
nicht zu befiirchten. AuBerdem werden die regelmaBig lok- 
ker eingelegten Stiitzelemente durch den trockenen Schaum 
fixiert, so daB sich ein sehr stabiler Verbund bildet. 
[0009] Vorteilhafte Weiteriaildungen des erfindungsgema- 
Ben Innenraumverkleidungsteils bzw. des Verfahrens zu 
dessen Herstellung werden in den abhangigen Anspruchen 
angegeben. 

[0010] Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform sieht 
vor, daB die Stiitzelemente als Einlegerahmen ausgefiihrt 
sind, welcher im Kantenbereich des Innenraumverklei- 
dungsteils im WesentUchen formsteife Kantenprofile sowie 
Verbindungsstreben zwischen den Kantenprofllen aufweist, 
Der Vorteil eines kompletten Einlegerahmens liegt unter an- 
derem darin, daB uber diesen eine Zentrierung bezUglich 
Slushhaut bzw. formstabilen Trager moglich ist. Dadurch, 
daB der Einlegerahmen in der Regel nur wenig des Raumes 
zwischen Slushhaut und Trager einnimmt, wird die Zyklusr 
zeit beim Ausschaumen des Zwischenraums nur gering be- 
einfluBt. AuBerdem ist eine sehr vollstandige Ausschau- 
mung moglich, da auch hinterschnittige Bereiche im Zwi- 
schenraum gut erreicht werden konnen. Die Verbindungs- 
streben konnen hierbei mehrere Funktionen ausiiben, zum 
einen konnen sie als Distanzrippen ausgefiihrt sein, also 
quasi als Abstandshalter zwischen Slushhaut und TVager 
fungieren, zum anderen konnen sie als Stutzrippen ausge- 
fiihrt sein, welche die Steiflgkeit des Innenraumverklei- 
dungsteils erhohen, indem sie z. B. auBere Seitenkanten des 
Innenraumverkleidungsteils mit z. B. um eine Airbagoff- 
nung herum angeordnete Kante verbinden. 
[0011] Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform sieht 
vor, daB die Stiitzelemente als Einzelteile ausgefiihrt sind, 
welche dem Kantenverlauf des Innenraumverkleidungsteils 
folgend angeordnet sind. Auch hierbei werden die Vorteile 
erzielt, daB die Zykluszeit beim Schaumen kaum beeinflufit 
wird und hinterschnittige Bereiche problemlos durch den 
Schaum erreicht werden. Es sind aber auch andere Ausfiih- 
rungsformen von Stiitzelementen moglich, z. B. konnen 
diese als im Kantenbereich des Innenraumverkleidungsteils 
an die Slushhaut angebrachte Netze bzw. Gewebe ausge- 
fiihrt sein. Als Material fiir diese Netze bzw. Gewebe/Ge- 
wirke kommen solche in Betracht, die sich aus Kunststoff/ 
Metall herstellen lassen und eingearbeitet sind in reaktivier- 
bares Versteifungs-ZTragermaterial. Weiterhin ist es mog- 
lich, die Stiitzelemente als im Kantenbereich eingebrachte 
Hartschaumabschnitte auszufiihren. Dies wird z. B. dadurch 
erreicht, daB bereits vorher auf die Slushhaut in den Kanten- 
bereichen Schaum bzw. dessen Ausgangsstoffe aufgetragen 
werden, welche dann spater in weicherem Schaum, welcher 
die flachigen Abschnitte ausfiillt, eingebettet werden. Au- 
Berdem ist es moglich ein reaktivierbares Versteifungsmate- 
rial iiber eine Hotmeltdosieranlage niittels einer mehrachsi- 
gen Auftragsanlage kontui^erecht in dem zu versteifenden 
Bereich aufzutragen. 

[0012] Eine weitere besonders vorteilhafte Ausfuhrungs- 
form sieht vor, daB die Slushhaut Vertiefungen zur Auf- 
nahme von Nahten des Ledermaterials aufweist. Hiermit 
kann erreicht werden, daB trotz erhohter Schichtdicke des 
Ledermaterials im Bereich von Nahten eine glatte Oberfla- 
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che des InnenraumverklSHmgsteils erzielbar ist. 
[0013] Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen werden 
in den iibrigen abhangigen Anspriichen angegeben. 
[0014] Die Erfindung wird nun anhand mehrerer Figuren 
naher erlautert. Es zeigen 

[0015] Fig. la ein erfindungsgemaGes Innenraumverklei- 
dungsteil in Form einer Instrumententafel, 
[0016] Fig. lb eine Skelettskizze des Aufbaus der Instru- 
mententafel aus Fig. la, 

[0017] Fig. 2a und 2b Details eines Kantenverlaufs im Be- 
reich der Mitte der Instrumententafel, 
[0018] Fig. 3 a und 3b Details des Kantenverlaufs im Be- 
reich der AuBenkante der Instrumententafel, sowie Jig. 4 
ein weiteres Detail der erfindungsgemaBen Instrumententa- 
fel. 

[0019] Fig. la zeigt ein erfindungsgemaGes Innenraum- 
verkleidungsteil in Form einer Instrumententafel 1. Diese 
zeigt neben diversen Beliiflungsof&iungen mehrere Instru- 
mentenhalter, einen Durchgang fiir ein Lenkrad sowie eine 
Mittelkonsole mit Elementen zur Bedienung von Beluf- 
tungs- bzw. Kommunikationseinrichtungen. Auf der rechten 
Seite sind ein durch die Instrumententafeloberflache ver- 
deckter Airbag sowie im unteren Bereich ein verschlossenes 
Handschuhfach zu sehen. Mit Ausnahme des Bereiches von 
Of&iungen bzw, Bedienelementen ist die gesamte Instru- 
mententafel mit Naturleder bespannt. Statt Naturleder kon- 
nen natiirlich auch andere Bespannungsmaterialien, wie 
etwa Kunstleder oder dergleichen zur Anwendung kommen. 
Auf den genauen Aufbau der Instnmiententafel im mit 
strichpunktierten bezeichneten Bereich der Kanten 2 bzw. 3 
wird weiter unten naher eingegangen. 
[0020] Aus Fig. lb wird der innere Aufbau der Instrumen- 
tentafel aus Fig* la deutlich. Die Instrumententafel aus Fig. 
la besteht zumindest bereichsweise aus einer Beschichtung 
in der Reihenfolge: formstabiler Trager, Schaumschicht, 
Slushhaut sowie Ledermaterial, wobei in der Schaumschicht 
im Bereich der Kanten Stutzelemente angeordnet sind. Die 
Stutzelemente konnen z, B. als Einlegerahmen 4 ausgebildet 
sein, wie er in Fig. lb zu sehen ist. Dieser weist z. B. im Be- 
reich der Kanten 2 bzw. 3 im WesentUchen formsteife Kan- 
. tenprofile auf Zwischen diesen im Kantenbereich angeord- 
neten Kantenprofilen sind als Stutzrippen 9 ausgefiihrte Ver- 
bindungsstreben vorgesehen, welche automatisch eine Posi- 
tionierung samtlicher Kantenprofile zueinander sicherstei- 
len. Hierdurch wird das Ausrichten einzelner Kantenprofile 
zueinander vermieden. Auf der Beifahrerseite weist die In- 
strumententafel auBerdem eine Durchtrittsofifoung 14 fiir ei- 
nen. Airbag auf. Die Instrumententafel 1 weist entspre- 
chende SollbruchsteUen auf, damit ein Airbag durch Instru- 
mententafel hindurch zum Wageninneren vordringen kann 
im Falle einer KoUision. 

[0021] Im Folgenden wird naher auf den Aufbau und die 
Herstellung def erfindungsgemaBen Instrumententafel ein- 
gegangen. 

[0022] Fig. 2a zeigt eine bereichsweise Draufsicht auf die 
Kante 2 der Instrumententafel 1. Fig. 2b zeigt entsprechend 
der strichlinierten Linie aus Fig. 2a den Querschnitt der In- 
strumententafel. Diese weist einen formstabilen Trager 10 
aus einem thermoplastischen Kunststoff auf Oberhalb des 
Tragers 10 ist eine Slushhaut 12 zu sehen, welche im linken 
Bildabschnitt direkt auf dem Trager 10 aufgebracht ist, wah- 
rend sie im rechten Bildabschnitt durch eine Schaumschicht 
11 von dies em beabstandet ist. Ebenfalls im rechten Bildab- 
schnitt ist eine Beschichtung mit Naturleder 13 der 
Slushhaut 12 zu sehen. Das aufgeklebte Naturleder 13 ist 
hierbei auch um die Kante 2 herumgefuhrt, so daB sich in 
der Draufsicht der rechte Bildabschnitt komplelt mit Leder 
bedeckt darstellt In der Schaumschicht ist ein Stutzelement 
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zur Herstellung eiSes definierten Abstandes zwischen 
Slushhaut und Trager insbesondere im Kantenbereich vor- 
gesehen. Dieser istTeil des Einlegerahmens 4. Neben einem 
im Wesentlichen winkelartigen Kantenprofil 15, welches 
dem Verlauf der Kante 2 folgt, sind auBerdem hoch eine Di- 
stanzrippe 21, welche den vertikalen Abstand zwischen TrS- 
ger und Slushhaut sicherstellt sowie eine Sttitzstrebe 19 vor- 
gesehen, welche der Erhdhung der Steifigkeit der Instru- 
mententafel sowie der Verbindung zu weiteren Kantenprofi- 
len des Einlegerahmens dient, Zwischen Slushhaut und dem 
Kantenprofil 15 kann ein Abstand von z. B. 0,5 mm vorge- 
sehen sein, welcher mit Schaum ausgefullt ist. Dies kann 
durch leicht gekriimmte Kantenverlaufe oder z. B. durch pe- 
riodische Brhohungspunkte endang des Kantenverlaufs rea- 
lisiert werden. 

[0023] Die Slushhaut 12 kann eine Dicke von 0,5 bis 
2 nun, vorzugsweise jedoch 1 nun aufweisen. Die Dicke der 
Schaumschicht kann 5 bis 15 mm, vorzugsweise etwa 
10 mm beUragen, wahrend die Schichtdicke des Ledermate- 
rials 0,5 bis 2,5 mm, vorzugsweise 1 nun betragt. Bei groB- 
flachigen Abschnitten der Instruniententafel ist es mogHch, 
daB zwei Stiicke Naturleder miteinander vemaht sind. Um 
dennoch eine glatte Oberflache bereitzustellen, ist es vorteil- 
haft, daB die Slushhaut 12 entsprechende Vertiefungen auf- 
weist, welche dem Nahtverlauf folgend diese Naht aufheh- 
men und somit in der Draufsicht auf die Instrumententafel 
eine glatte Flache zu sehen ist 

[0024] Neben dem in den Zeichnungen gezeigten Einlege- 
rahmen sind weitere Ausfuhrungsformen von Stiitzelemen- 
ten moglich. So kann z. B. das in Fig. 2b gezeigte Stiitzele- 
ment auch ein Einzelteil sein, d. h; daB dieses nicht an wei- 
tere KantenprofQe angebunden ist. Hierdurch werden die 
Herstellkosten zwar veningert, die Positionierung der Ein- 
zelteile bei der Herstellung ist jedoch komplizierter. Der 
Stiitzeffekt fur die Slushhaut im Kantenbereich kann aber 
auch auf andere Weisen erfolgen. So ist es z. B. moglich, 
daB in den Kantenbereichen der Instrumententafel an die 
Slushhaut angebrachte Netze angeordnet sind, die auf diese 
Weise die Kantensteifigkeit sicherstellen. Ebenso ist es 
jnoglich, statt einem z. B. aus thermoplastischem Kunststoff 
oder Metall hergesteUten Mnlegerahmen 4 Stutzelemente in 
Form von Hartschaum- Abschnitten herzustellen. 
[0025] Im Folgenden wird ein Verfahren zur Herstellung 
der gezeigten Instrumententafel erlautert. Diese Erlauterung 
ist, wie alle iibrigen Angaben dieser Anmeldung jedoch 
nicht auf Instrumententafelnbeschrankt, es gilt auch analog 
fiir Telle von Seitenverkleidungen sowie Bedienpulten im 
Fondbereich bzw. Dachbereich von Limousinen etc. 
[0026] Zunachst wird die Slushhaut 12 in eine Stiitzform 
oder dergleichen eingelegt. Dann werden einerseits auf die 
Slushhaut 12 Stiitzelemente, z. B. in Form des Einlegerah- 
mens 4 aufgebracht und der im Wesentlichen forms tabile 
Trager 10 in einem definierten Abstand iiber den Stiitzele- 
menten oder auch direkt auf diesen fixi^t und anschlieBend 
eine Schaumschicht 11, z. B. aus Isocyanat zwischen 
Slushhaut 12 und Trager 10 erzeugt Dies kann durch Einlei- 
ten einer entsprechenden schaumbildenden Substanz in den 
Zwischenraum zwischen Slushhaut und formstabilem Tra- 
ger 10 und anschiieBender Ausbildung der Schaumschicht 
erfolgen, wobei eine stabile Verbindung zwischen 
Slushhaut, Stiitzelementen sowie TVager durch die Schaum- 
schicht 11 gegeben isL 

[0027] Fig. 3a zeigt eine Detailansicht der Kante 3 an der 
rechten AuBenseite der Instrumententafel. Fig. 3b zeigt den 
Querschnitt entlang der punktstrichUerten Linie aus Fig. 3a. 
Die Kante 3 stellt eine SchnittsteUe zu der Tiirverkleidung 
22 dar, auch bei geoffineter Tiir soil sich ein ansprecherides 
Bild der seitlichen Instrumententafel eigeben. Hierfiir sind 
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Stiitzelemente zur Erzeiipi^ einer Doppelkante vorgese- 
hen. Das Stiitzelement besteht hierbei aus dem Kantenver- 
lauf drei folgenden Kantenprofilen 5 sowie 6, welche durch 

eine als Distanzrippe ausgefiihrte Verbindungsstrebe 7 mit- 
einander verbunden sind. Das Kantenprofil 5 ist hierbei im 5 
Wesentlichen winkelartig, das Kantenprofil 6 im Wesendi- • 
chen im Querschnitt rechteckig ausgefuhrt. Das Stiitzele- 
ment ist in einer Schaumschicht 11 untergebracht (grund- 
satzlich ist der Aufbau wie der Aufbau des in Fig. 2b erklar- 
ten Details). Der Trager 10 ist nicht dargestellt, es ist jedoch lO 
die Slushhaut 12 zu sehen, auf welcher abschnittsweise und 
zwei Kanten iibergreifend Ledermaterial 13 aufgebracht ist. 
[0028] SchlieBlich zeigt Fig. 4 ein weiteres Detail der In- 
stnimententafeL Hierbei ist wiederum der Trager 10 zu se- 
hen, auf welchen ein im Wesentlichen "U"-formiges Stutze- 15 
lement zu sehen ist. Dieses weist dem Kanten verlauf fol- 
gend jeweils winkelartige Profile 16 sowie 17 auf, welche 
vertikal durch Distanzrippen 20, welche die Schenkel des 
"U" bilden, gestutzt sind. Die Distanzrippen 20 werden tiber 
eine Stutzstrebe 18 miteinander verbunden. Links und 20 
rechts des von dem Stiitzelement gestiitzten Abschnitts, 
welcher mit Schaum U gefullt ist, liegt die Slushhaut 12 di- 
rekt auf dem Trager 10 auf. Der von dem Stiitzelement un- 
terstiitzte Abschnitt ist niit Ledermaterial 13 belegt, so dafi 
sich vom Fahrzeuginneren her der erhohte Abschnitt als mit 25 
Leder belegte glatte Hache mit im Wesentlichen parallelen 
und knitterfteien Kanten zeigt. 
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L Innenraumverkleidungsteil eines Kraftfahrzeugs 
wie etwa eine Instrumententafel (1) oder dergleichen, 
welches mit Kanten (2, 3) versehen ist und zumindest 
bereichsweise aus einer Schichtung in der Reihenfolge: 
formstabiler Trager (10), Schaumschicht (11), 35 
Slushhaut (12) sowie Ledermaterial (13) besteht, wo- 
bei in der Schaumschicht zur Stiitzung im Kantenbe- 
reich Stiitzelemente vorgesehen sind. 

2. Innenraumverkleidungsteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzelemente als Ein- 40 
zelteile ausgefuhrt sind, welche dem Kantenverlauf des 
Innenraumverkleidungsteils folgend nach angeordnet 
sind. 

3. Innenraumverkleidungsteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Stiitzelemente als Einle- 45 
gerahmen (4) ausgefuhrt sind, welches im Kantenbe- 
reich des Innenraumverkleidungsteils im Wesentlichen 
formsteife Kantenprofile (5, 6; 15; 16, 17) sowie Ver- 
bindungsstreben (7; 9; 18, 20; 19, 21) zwischen den 
Kantenprofilen aufweist. 50 

4. Innenraumverkleidungsteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzelemente als in • 
Kantenbereichen des Innenraumverkleidungsteils an 
die Slushhaut angebrachte Netze ausgefiihrt sind. 

5. Innenraumverkleidungsteil nach Anspruch 1, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB die Stutzelemente als im 
Kantenbereich eingebrachte Hartschaum-Abschnitte 
ausgefiihrt sind. 

6. Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 60 
Ledermaterial (13) Naturleder oder ein Naturlederimi- 
tat ist. . 

7. Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schichtdicke des Ledenhaterials (13) 0,5 bis 2,5 mm, 65 
vorzugsweise 1 mm ist. 

8. Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die . 
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Schaumschicht aus Isocyanat besteht 

9. Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schichtdicke der Schaunischicht 5 bis 15 mm, vorzugs- 
weise 10 mm betragt. 

10. Innenraumverideidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
formstabile Trager (10) aus einem thermoplastischen 
KunststofF besteht. 

11 . Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Slushhaut (12) Vertiefungen zur Aufnahme von Nahten 
des Ledermaterials (13) aufweist. 

12. Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dicke der Slushhaut (12) 0,5 bis 2 mm, vorzugsweise 
1 mm beUragt. 

13.. Innenraumverkleidungsteil nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi 
dieses eine Sollbruchstelle fur eine Durchtrittsofifnung 
(14) eines Aiibags aufweist. 

14. Verfahren zur Herstellung von mit Kanten (2, 3) ' 
versehenen Innenraumverkleidungsteilen eines Kraft- 
fahrzeugs wie etwa einer Instrumententafel (1) oder 
dergleichen, bei dem: 

eine Slushhaut (12) in eine Stiitzform oder dergleichen 
eingelegt wird, 

einerseits auf die Slushhaut (12) Stiitzelemente (4) auf- 
gebracht werden, ein im Wesentlichen formstabiler 
Trager (10) iiber den Stiitzelementen fixiert und eine 
Schaumschicht (11) zwischen Slushhaut und Trager er- 
zeugt wird sowie abschlieBend 
die Slushhaut (12) andererseits mit Leder (13) ka- 
schiertwird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Erzeugung der Schaumschicht (11) 
durch Einleiten einer schaumbildendeh Substanz in den 
Zwischenraum zwischen Slushhaut (12) und formsta- 
bilen Trager (10) und anschlieBende Ausbildung der 
Schaumschicht erfolgt. 
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